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Zusammenfassung von DE1 9535537 

in a method for inserting a bolt element <10) having a head portion (12) and a shaft portion (16) into a 
sheet metal component (52) the bolt element is passed through the sheet metal component by means 
of a setting head (36), with its end (100) remote from the head portion at the front, and is riveted to the 
sheet metal component (52) tn the region of its head portion (12) by the cooperation of the setting head 
with a die (54) arranged at the side of the sheet metal component remote frGm the setting head (36). 
The sheet metal component (52) is pierced either by a hole punch or by the specialy shaped boil 
eiement (10), by the end of the shaft portion (t6) remote from the head portion (12) under the action of 
the setting head (3$), to form a ring collar which is subsequently deformed radialEy into contact with a 
groove in the shaft portion. In this arrangement the end (100) of the boii element (10) which performs 
the punching work is preferably executed in accordance with the Ka shape of DJN 78. 
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Botzenelement, Verfahren zum Einsstzen desseiben, Zusammenbauteil und Nietmatrize 

B01 &Inem Varfahren zum Einsstzen eines ein Kopftail (12) 
und ein SchaftteiJ (18) aufweisendan Botzenelementes (10) 
in ein Biechteil (52) wird das Boizeneiement mit selnam dam 
Kopfteil sbgewandten Enda (100) voran mittels eines Setz- 
kopfes (38) durch das Biechteil htndurchgefuhrt und durch 
die Zusarnmenarbeit das Satzkopfes mit einer auf dar dam 
Satzkopf (38) abgewandten Seite das Biechteils eingeordne- 
ten Matrize (54) irn Baraich seines KopfteHs (12) mit dem 
Biechteil {52} varnietet Das Btechtel! (52) wird durch das 
besondars ausgebiidate und auch zur Erfindung gehdrende 
BoEzenaiemant (10) vom Kopfteil (12) abgewandten Enda das 
Schaftteits (16) unter dar Einwfrkung das Setzkopfas (38) 
und gegebanenfaJIs In Zusarnmenarbeit mit dar Matiiza (54) 
untar Ausbildung einas Stanzbutens (116) durchstoSen, 
Dabal 1st das die Stanza rbait ieistende Enda (100) des 
Solzaneiementes (10) vorzugsweise entsprechend dar Ka- 
Form nacb DiN 78 ausgefuhrt [Fig- 14), 
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Beschreibung 



Die vorliegende ErFuidung betriff t ein Verfahren zum 
Einsetzen eines Kopfteils und eines Schafttetts aufwei- 
senden Bolzenelementes in ein Blechteil bzw. in ein an- 5 
deres aus verformbarem Material bestehendes platten- 
fdrmiges Bauteil, wobei das Bolzenelement mit seinem 
dem Kopfteil abgewandten Ende voran mittels eines 
Setzkopfes durch das Blechteil hindurchgefuhrt und 
durch die Zusammenarbeh des Setzkopfes mit einer auf 10 
der dem Setzkopf abgewandten Seite des Biechteils an- 
geordneten Matrize im Bereich seines Kopfteils mit 
dem Blechteil vernietet wird. Die Erfindung betrifft wei- 
terhra ein durch Nieten in ein Blechteil emsetzbares 
Bolzenelement, eine Nietmatrize fur das Einsetzen des 15 
Bolzenelementes und ein Zusammenbauteil bestehend 
aus einem Blechteil und einem Bolzenelement 

Durch Nieten in ein Blechteil einsetzbare Bolzenele- 
mente der eingangs genannten Art sind bereits bekannt, 
bei denen das Schaftteil des als Gewindebolzen ausge- 20 
bildeten Elementes in ein vorgefertigtes Loch des 
Biechteils von einer Seite eingefimrt wird, und ein 
Flanschteil des Kopfes an dieser Seite des Biechteils 
aniiegt. Das Material des Biechteils wird anschiieSend in 
einem Setzvorgang so verformt, daS das Material in 25 
eine sehr kletne, unmittelbar benachbart zur Anlagefla- 
che des Kopfteiles angeordnete Rille am Schaftteil des 
Elementes plastisch eingeformt wird t wodurch das Ele- 
ment im Blech befestigt wird. Dabei weist das Kopfteil 
des Elementes an der Anlageflache stch im wesenttichen 30 
radial erstreckende Nasen auf, die in das Blechteil wah- 
rend des Einsetzens hinemgepreBt werden und hier- 
durch eine Verdrehsicherung bilden. Die Verdrehsiche- 
rung soli die Anbringung einer Mutter am mit einem 
Gewinde versehenen Schaftteil ermoglichen, ohne daB 35 
das Element seibst im Blechteil durchdreht 

Solche aus Blechteilen und Elementen bestehenden 
Zusammenbauteile werden in der industrieilen Ferti- 
gung haufig eingesetzt, beispielsweise bei der Herstel- 
lung von Automobiien oder Waschmaschinen, um ein 40 
weiteres Bauteil an dem aus Blechteil und Element be- 
stehenden Zusammenbauteil zu befestigen oder umge- 
kehrt. Vorteiihaft ist dabei, dafi die Anlageflache des 
Kopfteils auf der anderen Seite des Biechteils liegt, vom 
an diesem zu bef estigenden weiteren Bauteil, so daB das 45 
Blechteil in Kompression belastet ist. 

In der Praxis Uberzeugen aber die bisher bekannten, 
unmittelbar oben beschriebenen Elemente nach dem 
Stand der Technik nicht im vollen MaBe, weil die Gefahr 
des Lockerns des Elementes bei Transport oder Lage- 50 
rung noch vor Anbringung des Bauteils relativ groB ist, 
insbesondere bei Nietbolzen, die zur Anwendung mit 
relativ dunnen Blechen gedacht sind, wobei nicht selten 
die Lockerung so ausgepragt ist, daB das Element verlo- 
ren geht oder eine Orientierung annimmt, die fur die 55 
maschinelle Wekerverarbeitung des Biechteils nicht an- 
nehmbar ist. Die Lockerung der bisher bekannten Ele- 
mente dieser Art fuhrt auch dazu, daB die vorgesehene 
Verdrehsicherung in manchen Fallen nicht ausreichend 
ist, so dafl bei der Anbringung der Mutter das Element 60 
durchdreht, bevor eine ausreichende Klemmkraft er- 
zeugt werden kann. Diese Schwierigkeiten sind beson- 
ders nachteilig in Karosseriebau und in anderen Berei- 
chen, wo die Kopfteile der Elemente in einem Hohlraum 
Uegen, die nach dem Verbauen des Zusammenbauteils as 
nicht mehr erreichbar sind. Dreht unter diesem Urn- 
stand ein Element durch oder geht es verloren, so kann 
der zu fertigende Gegenstand, beispielsweise ein Auto, 



nicht mehr im Rahmen der normalen Produktion f ertig- 
gesteiit werden, sondern muB auf eine aufwendigere 
Weise repariert werdea Solche Umstande sollten so- 
weit wie moglich vermieden werden. 

Ein weiteres Problem, das insbesondere bei dunnen 
Blechen ausgepragt ist, liegt darin, daS die die Verdreh- 
sicherung bildenden Nasen eine gewisse Hone, d. h. eine 
Erhohung von der Anlageflache des Kopfteiles, aufwei- 
sen miissen, um uberhaupt die Verdrehsicherung zu er- 
reichen. Bei dunnen Blechen wird das Material des 
Biechteils durch die Nasen soweit eingedruckt, daS die 
voile Festigkeit des Biechteils nicht mehr zur Verf iigung 
steht, was auch zu Schwierigkeiten in der Praxis fiihren 
kann. 

Nachteilig ist auBerdem, daB die feme Rille zur Auf- 
nahrne des plastisch verformten Biechteils beirn Vernie- 
ten des Elementes mit dem Blechteil schwierig herzu- 
stelten ist und zudem die Schraube unnotig verteuert. Im 
ubrigen fuhrt diese Rille zu einer unerwunschten Her- 
absetzung der Festigkeit der Schraube bzw. dessen Er- 
mudungseigenschaften aufgrund der scharfen Kanten 
und der hervorgerufenen Querschnittsverminderung 
des Elementes. Aufgrund der Abmessungen der Rille 
entsteht auch eine unzureichende Befestigung des Ele- 
mentes im Blechteil, was die oben erwahnte Neigung 
des Elementes, sich im Blechteil zu lockern oder gar 
herauszufaiien, verschlimmert. 

Um hier Abhilfe zu schaffen, ist in einer frtiheren 
nicht-vorver5ffentlichten deutschen Patentanmeldung 
p 44 10 475,8 der vorliegenden Anmelderin die Aufgabe 
gestellt worden, ein Element der eingangs genannten 
Art zu schaffen, das preisgunstig herstellbar und em- 
setzbar ist, wobei die Gefahr des Lockerns oder des 
Verlustes des Elementes aus dem Blechteil wesentlich 
herabgesetzt und vorzugsweise ausgeschlossen ist, wo- 
bei sowohl eine gute Verdrehsicherung des Elementes 
im Blechteil wie auch eine starke Verbindung mdglich 
ist, und zwar auch dann, wenn man mit diinnen Blechen 
oder mit Hichteisenbiechen, beispielsweise Blechen aus 
Aluminium oder deren Legierungen, arbeitet Daruber 
hinaus soil ein Zusammenbauteil bestehend aus einem 
Blechteil und mindestens in einem solchen Element, so- 
wie eine Matrize und ein Verfahren zum Vernieten des 
Elementes mit dem Blechteil zur Verfugung gestellt 
werden. 

Diese Aufgabe ist durch den Gegenstand der fruhe- 
ren Anmeldung dadurch zufnedenstellend gelSst, daB 
das Element an seiner als Anlageflache dienenden Un- 
terseite konkave, umfangsmaBig geschlossene Felder 
aufweist, weiche teilweise durch sich vom Schaftteil 
nach auBen wegerstreckende Rippen begrenzt sind, wo- 
bei die schaftseitigen Enden der Rippen sich erhaben am 
Schaftteil entlang erstrecken und an den dem Kopfteil 
abgewandten Enden in mindestens eine sich spiralfdr- 
mig um das Schaftteil herum angeordnete Vertiefung 
ubergehen, 

Durch diese Ausbiidung gelingt es beirn Vernieten 
des Elements mit dem Blechteil mittels einer geeigneten 
konzentrisch zum Schaftteil angeordneten Matrize, das 
Material des Biechteils plastisch in die konkaven um- 
fangsmaBig geschlossenen Felder sowte in die genannte 
Vertiefung zu verformen ohne daB eine wesentltche 
VerdOnnung des Biechteils durch die Happen eintritt, so 
daB die Festigkeit der vernieteten Verbindung bereits 
aus diesem Grund im Vergleich zu den bisherigen Ele- 
menten nach dem Stand der Technik wesentlich erhoht 
ist Dadurch, daB die schaftseitigen Enden der Rippen 
sich erhaben am Schaftteil entlang erstrecken, wird die 
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Verdrehsicherung nicht nur durch das in die konkaven 
Felder hinemgetriebcne Material sondern audi durch 
den FormschluB zwischen diesen scbaftseitigen Enden 
der Rippen und dem Blechteil erreicht Dies ftihrt dazu, 
daB die Verdrehsicherung im Vergleich zu der Verdreh- 
sicherung mit Elernenten nach dern Stand der Technik 
wesentlich verbessert ist Dadurch, daB das Blechteil 
nicht unnotig verdtiiint wird beim Einsetzen des Eie- 
mentes, ist es mdglich, die Vertiefung etwas welter von 
der Unterseite des Kopfes anzuordnen, ais dies mit der 
RItle nach dem Stand der Technik mogiich ist, so daB 
diese Vertiefung herstellungsmaBig leichter zu reahsie- 
ren ist Dies ftihrt auch dazu, daB die Form der Vertie- 
fung sauberer als bisher ausgefuhrt werden kann und 
stellt sicher, daB das Material des Bleches wahrend der 
plastischen Verformung mittels der Matnze vollstimdi- 
ger in die Vertiefung hineinflieBt und somit einen erhoh- 
ten Widerstand gegen Verlust des Eiementes erzeugt 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Schaftteil des 
Elements im Bereich der erhabenen Rippen im Ver- 
gieich zum vom Kopfteil abgewandten Schaftteil emen 
gr6Beren Durchmesser aufweist, wobei die mindestens 
erne Vertiefung sich in diesem Bereich des groBeren 
Durchmessers befindet Aufgrund dieser Ausbildung 
wird das Element weniger durch die Vertiefung ge- 
schwacht, so daB die Nennfestigkeit des Eiementes eher 
voll ausgeniitzt werden kann und andererseits die Er- 
mndungseigenschaften des Eiementes verbessert wer- 
den kdnnen. Auch wird die Verdrehsicherung weiter 
verbessert, Besonders wichtig bei dieser Ausbildung ist 
aber, daB das FHeSverhalten des Materials des Blech- 
teits beim Einsetzen des Eiementes verbessert werden 
kann. Das vorgefertigte Loch im Blechteil muB namlich 
einen Durchmesser auf weisen, der die Hindurchfuhrung 
des Schaftteils des Eiementes ermdglicht, ohne daB die- 
ser besch&digt wird. Durch den Bereich gr68eren 
Durchmessers wird beim Einsetzen des Eiementes das 
Blechmaterial zunachst nach auSen getrieben, da der 
Bereich des groBen Durchmessers das Loch sozusagen 
aufweitet, und dies schafft zusatzliches Material, das in 
die konkaven umfangsmSBig geschlossenen Felder bzw. 
in die Vertiefung hineingetrieben werden kann. Es ware 
auch denkbar, entsprechend dem sogenannten Kiemnv 
lochmetverfahren der Anmelderin (Europaische Patent- 



teres wahrend des Gewindewaizvorganges verformt 
werden, so daB sie alie in der Vertiefung zu Ende gehen. 
Es ist aber andererseits durchaus denkbar, daB die erha- 
benen Rippenteile erst nach dem Gewindewalzvorgang 

5 in einem getrennten Vorgang, beispieisweise auch bei 
einem Walzvorgang, erzeugt werden. In diesem Falle 
kannte die Vertiefung in mehrere Abschnitte durch die 
erhabenen Rippen unterteilt werden, Allzulang soilten 
die erhabenen Teile der Rippen, die sich am Schaftteil 

10 entlang erstrecken, nicht werden, da sie sonst einen sau- 
beren Sitz des anzubringenden Gegenstands beein- 
trachtigen kdnnten. Eine Ausnahme frierzu ware, wenn 
das Element fur die Anbringung einer elektrischen 
Kiemme vorgesehen ist; hier konnten verlangerte Rip- 

15 penteile eine erwunschte Kerbwirkung im Loch der 
Kiemme verursachen, die zur Schaffung eines guten 
elektrischen Kontaktes nutziich ware* 

Die spiralfdrmige Vertiefung kann em oder zwei Ge- 
windegange darstellen und kann auch in Form von Ge- 

20 windeabschnttten voriiegen, vor allem dann, wenn die 
Vertiefung als mehrgangiges Gewinde ausgebiidet ist, 
was grundsatzHch m6glich ware und zur Erfindung ge- 
hort, 

Die spiralformige Vertiefung hat noch emen groBen 
25 Vorteil im Vergleich zu einer umiaufenden Rille. Wird 
namlich nach einiger Zeit eine Mutter vom Schaftteil 
entfernt, so 1st damit zu rechnen, aufgrund von Ver- 
schmutzung oder Korrosion des Gewindeteils bzw. der 
Mutter, daB eine erhdhtes Drehmoment zur Entferaung 
30 der Mutter erfordertich ist Ein solches erhdhtes Dreh- 
moment wurde aber dazu fuhren, daB das Element auf- 
grund der Spiralforrn der Vertiefung noch fester gegen 
das Blechmaterial gepreBt wird, so daB ein erhdhter 
Widerstand gegen Durchdrehung des Eiementes vor- 
35 liegt 

Die spiralformige Vertiefung kdnnte aber schlieBiich 
mit einem Steigungswinkel von 0°, & h. als umlaufende 
RiUe ausgebiidet werden, und Vertiefungen dieser Form 
geh6ren auch zur vorliegenden Erfindung. Sie kSnnten 
40 beispieisweise dann besonders nutzlich sein, wenn das 
Element nicht als Gewindebolzen, sondern beispieiswei- 
se als Lagerzapfen verwendet wird. Die oben erlauter- 
ten Vorteile, wonach die Vertiefung erfindungsgemaS in 
einem grdBeren Abstand von der Unterseite des Kopf- 
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anmeldung 92 117 466.0), das Blechmaterial im Bereich 45 teds angeordnet werden kann als es beim Stand der 



des Loches konisch zu verformen, und zu einem Kegel- 
stumpfabschnitt auszuformen, wodurch nach dem Ein- 
setzen des Eiementes durch das am engeren Ende der 
konischen Ausformung des Bleches vorhandene Loch 
diese im weiteren Verlauf des Setzvorganges wieder 
flachgepreBt wird und auch hierdurch zusatzliches Ma- 
terial zur Sicherstellung einer hochfesten Verblndung 
zwischen dem Element und dem Blechteil geschaffen 
wird 



Technik mogiich ist, gelten auch fur die Ausbildung der 
Vertiefung als eine umlaufende Rille. 

Die umfangsmaJMg geschlossene Fetge hat vorzugs- 
weise ihre grofite Tiefe benachbart zum Schaftteil, wo- 
50 bei dies fur die Verdrehsicherung und auch fur die pla- 
stische Verformung des Materials des Blechteils beim 
Einsetzen des Eiementes von Vorteil ist 

Besonders wichtig ist auch, daB die flachenmaBigen 
Anteiie der Felder im Vergleich zu der Anlageflache des 
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Die mindestens eine Vertiefung, die sich spiraifarrnig 55 Kopfteils so gewahlt werden kdnnen, daB sie utter Be- 
am das Schaftteil herumstreckt, kann vorteilhaf terweise riicksichtigung der Matenalpaarung erne optimale Ver- 
durch eine Gewinderule gebildet werden, insbesondere drehsicherung und tm!aitische Flachenpressung erge- 
einrGewinderiile, welche eine Fortsetzung ernes auf ben. Dieser Vorteil ermoghcht es auch, das Element der 
dem Schaftteil des Eiementes vorhandenen Gewindes vorliegenden Erfmdung bei weicheren Bleehen, be;- 
darstellt in dieser Weise wird die Vertiefung mit dem *o spielsweise bei Biechen aus Aluminium oder Alumini- 



gleichen Vorgang realisiert, der zur Ausbildung des Ge- 
windes benutzt wird. Dies fiihrt zu einer wesentlichen 
Kostenersparnis bei der Herstellung des Eiementes und 
auch zu einer sauberen Ausbildung der Vertiefung. 
Werden, wie an sich bevorzugt, die Rippen, die sich an 
ihren schaftseitigen Enden erhaben am Schaftteil ent- 
iang erstrecken, vor dem Gewindewalzvorgang ausge- 
biidet, so kdnnen diese erhabenen Rippenteile ohne wei- 



$5 



umlegierungen einzusetzten, die in Zukunft im Automo- 
bilbau verrnehrt Verwendung finden werden. Durch 
entsprechende Oberflachenbehandlung der Elemente 
ist das Problem der galvanischen Korrosion heutzutage 
in den Griff zu bekommen, <L h. die gal vanische Korro- 
sion ist vermeidbar, so daB Elements aus Eisenmateria- 
lien nach der vorliegenden Erfmdung auch ohne weite- 
res mit beispieisweise Biechen aus Aluminiumlegierung 
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verwendet werden kftnnen. 

Bei diesem friiheren Vorschlag ist es jedoch notwen- 
dig, vor dem Einsetzen des Boizenelementes ein Loch in 
das Blechteil zu erzeugen, welche durch ein Stanzwerk- 
zeug oder durch Bohren moglich ist. Das Loch wird in 5 
einem fruheren Arbeitsschritt erzeugt 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung Uegt darin, 
die Komplikation der Herstellung des Loches in einer 
fruheren Arbeitsschritt zu vermeiden und daruber hin- 
aus fiir eine vernietete Verbindung zu sorgen, welche io 
quaUtatsmtBig mindestens so gut ist wie mitteis der fru- 
heren Anmeldung erzielbar ist,. und vorzugsweise noch 
besser und gleichzeitig eine Beschadigung des Gewin- 
des des Boizenelementes beim Einsetzen desselben zu- 
mindest weitestgehend zu vermeiden. 15 

Urn diese Aufgabe zu losen> wird erfindungsgemaB 
ein Verfahren der eingangs genannten Art vorgesehen, 
welche sich dadurch auszeichnet, da8 das Blechteil 
durch das vom Kopfteil abgewandten Ende des Schafi> 
teils unter der Eirtwirkung des Setzkopfes, gegebenen- 20 
falls in Zusammenarbeit mit der Matrtze, durchstoBen 
wird, wobei vorzugsweise beim DurchstoBen des Blech- 
teils ein Butzen gebildet wird. 

In aberraschender Weise ist festgestellt worden, da0 
es m5glich ist rnit der Stirnflache des Schaftteils eines 25 
herkdmmiichen Boizenelementes ein Blechteil durchzu- 
stanzen und das Gewinde des Boizenelementes durch 
das so gebiidete Stanzloch hindurchzufuhren ohne das 
Gewinde irn nennenswerten Umfang zu beschadigen. 
Besonders gunstig ist das Verfahren nach Anspruch 3 30 
bei dem das Stanzloch zu einem sich urn das Loch herum 
erstreckende Rragen auf der Matrizenseite des Blech- 
teUs aufgeweitet wird. Bei der anschlieSenden Vernie- 
tung des Blechteiis mit dem Bolzenelement mitteis der 
Matrize wird das Kragenmaterial ausgenutzt, urn eine 35 
besonders hochwertige Verbindung zwischen dem 
Blechteil und dem Bolzenelement zu erzeugen* Beson- 
ders gunstig ist es> wenn entsprechend dem Anspruch 3 
mindestens eine und vorzugsweise mehrere, insbeson- 
dere eine ungerade Zah! von Kerben oder zummdest im 40 
wesentlichen radial gerichteten Einschnitten oder Ris- 
sen im Lochrand erzeugt werden. 

Beim HindurchstoSen des Gewindes reiBen diese Ein- 
schnitte weiter ein und setzen betrachtHch die Kraft ab, 
die zum DurchstoBen des Gewindeteils erforderlich ist, 45 
wodurch auch die Gef ahr der Beschadigung des Gewin- 
des wesentHch herabgesetzt wird, 

Besonders uberraschend ist festgestellt worden, daB 
das Verfahren besonders gunstig durchgefuhrt werden 
kann, wenn das Ende des Boizenelementes eine soge- 50 
nannte Ka-Form nach DIN 78 aufweist. Diese Ka-Form 
bedeutet einen zapfenartigen Vorsprung an dem Kopf- 
teil abgewandten Ende des Schaftteils mit einem Au- 
Bendurchmesser weicher etwas kleiner ist als der Kern- 
durchmesser des Gewindes, Die Stirnflache des Zapfens 55 
verlauft zumindest im wesentlichen senkrecht zu der 
mittleren Langsachse des Boizenelementes und es wer- 
den mehrere Nuten in der Mantelflache des zapfenarti- 
gen Vorsprungs vorgesehen, welche eine besondere in 
der DIN-Norm festgelegte Form aufweisen. Im Nor- & 
malfall dienen diese Nuten der Zentrierung und Aus- 
richtung einer Mutter, so daB Mutterelemente durch 
automatische Schraubeinrichtungen aufgesetzt werden 
kannen, ohne eine Beschadigung des Gewindes bef arch- 
ten zu mussen, ErfindungsgemaB ist uberraschend fest- 65 
gestelit worden, daB gerade diese Ausbildung besonders 
gunstig ist fur das DurchstoBen eines Bleches mitteis 
eines Boizenelementes. 
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Das Bolzenelement selbst ist vorzugsweise nach An- 
spruch 6 ausgebildet und zeichnet sich dadurch aus, daB 
das Schaftteil an semem dem Kopfteil abgewandten En- 
de zum Durchstanzen des Blechteiis ausgebildet ist. Be- 
sonders bevorzugte Ausbitdungen des Boizenelementes 
sind den Ansprtichen 7 bis 14 zu entnehmen, wobei die 
wetteren Anspruche 15 bis 26 die Ausbildung des Kopf* 
teils des Boizenelementes erfassen, der mit dem Blech- 
teil vernichtet werden soli und den Anspriichen I bis 13 
der fruheren deutschen Patentanmeldung P 44 10 475,8 
entsprechen. 

Eine Nietmatrize zur Anwendung mit dem Bolzenele- 
ment geht aus dem Anspruch 27 hervor und die Anspru- 
che 28 bis 31 betreffen das Zusammenbauteil das nach 
Verbindung eines Boizenelementes mit einem Blechteil 
entsteht 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert an- 
hand von Ausfuhrungsbeispieien unter Bezugnahme auf 
die Zeichnung, in weicher die Fig. 1 —9 die entsprechen- 
de Figuren aus der fruheren Anmeldung P 44 10 475.8 
darstellen, und die Fig. 10 bis 15 die besondere Ausbil- 
dung und Verfahren nach der vorliegenden Anmeldung 
darstetlen. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines teilweise langsge- 
schnittenen, erfindungsgemaBen Elementes, das zum 
Vernieten mit einem Blechteil vorgesehen ist, 

Fig. 2 ein Stirnansicht des Elementes in Richtung des 
PfeilsIIderFig. I, 

Fig* 3 eine vergroBerte Darstellung des geschnittenen 
Teils des Elementes der Fig. 1, so wie im Kreis III ange- 
geben, 

Fig, 4 eine Teilquerschnitt des Elementes der Fig. 1 
entsprechend der Schnittebene IV-IV der Fig. 3, 

Fig. 5 eine schernatische Darstellung des Verfahrens 
zum Einsetzen eines erfindungsgemaBen Elementes 
nach den Fig. 1 bis 4 in ein Blechteil, 

Fig. 6 das Endstadium des Einsetzverfahrens nach der 
Fig. 5, 

Fig. 7 eine detaillierte, schernatische Darstellung dem 
linken Seite einer besonders bevorzugten erfindungsge- 
maBen Nietmatrize zur Anwendung mit der Verfahren 
nach den Fig. 5, 6, 

Fig. 8 eine teilweise geschnittene, schernatische Dar- 
stellung eines erfindungsgemaBen Zusammenbauteils 
bestehend aus einem Blechteil und einem damit vernie- 
teten erfindungsgemaBen Element, d, h. ein Zusammen- 
bauteil, das nach dem Verfahren der Fig. 5 und 6 herge- 
steilt wurde, 

Fig. 9 eine vergrdBerte Darstellung des mit dem 
Kreis IX angedeuteten Bereiches des Zusammenbau- 
teils nach der Fig. 8, 

Fig, 10 in Seitenansicht und teilweise im Langsschnitt 
eine Darstellung des Boizenelementes nach der vorlie- 
genden Erfindung, 

Fig. 11 eine Darstellung des Boizenelementes der 
Fig. 10 nach dem Einsetzen und Vernieten rnit einem 
Blechteil, 

Fig. 12 das Verfahren zum Einsetzen des Elementes 
nach der Fig. 10 in ein Blechteil unmittelbar vor dem 
Durchstanzen des Blechteiis, 

Fig. 13 das Verfahren zum Einsetzen des Boizenele- 
mentes nach der Fig. 10 unmittelbar nach dem Durch- 
stanzen des Blechteiis jedoch vor der Durchfuhrung des 
Gewindeteils durch das Stanzloch hindurch, 

Fig. 14 das Verfahren zum Einsetzen des Boizenele- 
mentes der Fig. 10 nach der Aufweitung des Standlo- 
ches durch das Gewinde jedoch vor der Vemietung des 
KLopfteils des Boizenelementes mit dem Blechteil, und 
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Fig. 15 das Verfahren zum Einsetzen des Bolzenele- 
mentes der Fig- 10 nach der Vernietung des Kopfteils 
mit dem Blechteil 

Die Fig* 1 zeigt zunachst in Seitenansicht em erfin- 
dungsgemaBes Element 10 in Form ernes Gewindebol- 
zens mit einem Kopfteil 12 und einem mit einem Gewin- 
de 14 versehenen Schaftteil 16. Wie insbesondere aus 
den Fig- 2, 3 und 4 ersichtlich, weist das Element an 
seiner als Aniageflache dienenden Unterseite 18 konka- 
ve, umfangsmaBig geschlossene Felder 20 auf, welche 
teilweise durch sich vom Schaftteil 16 nach auSen we* 
gerstreckenden Rippen 22 begrenzt sind, wobei die 
schaftseitigen Teile 24 der in Seitenansicht rechtwinkli- 
gen Rippen sich erhaben am Schaftteil 16 entlang er- 
strecken und an den dem Kopfteil 12 abgewandten En- 
den 26 in mindestens eine sich spiralfdrmig um das 
Schaftteil herum angeordnete Vertiefung 28 Ubergehen, 
die hier als eine Gewinderille, d h. als eine Fortsetzung 
des Gewindes 14 des Schaftteiis 16 ausgebildet ist 

Die geschlossenen Felder 20 sind an ihrer radial aufie- 
ren Seite durch eine umlaufende Umfangsflache 30 des 
Kopfes begrenzt, wobei die Rippen 22 an ihren radial 
auBeren Enden in diese Umfangsflache stufenlos uber- 
gehea An ihrer radial inneren Seite sind die Feeder 20 
durch eine zylindrische Umfangsflache 32 des Schaft- 
teiis begrenzt 

Die dem Schaftteil zugewandten Flachen der radial 
nach auSen erstreckenden Teile der Rippen 22 konnen 
entgegen der zeichnerischen Darsteliung in der Fig, 3 
auch in der glelchen Ebene Uegen wie die Umfangsfla- 
che 30, oder sie konnen, wie in der Wig. 3 ersichtlich, 
schrag zur durch die Unterseite 30 des Kopfteils 12 
definierten Ebene 31 verlaufen und von dieser Ebene 
zuruckversetzt sein, so daB sie auf der schaftseitigen 
Seite dieser Ebene nicht hervorsteheit Die Umfangsfla- 
che 30 wie auch die schaftseitigen Flachen der sich ra- 
dial erstreckenden Bereiche der Rippen 22 bilden die 
eigentliche Aniageflache des Kopf teiles 12. 

Die geschlossenen Felder 20 sind In diesem Beisptei in 
Draufsicht zumindest im wesentlichen quadratisch und 
dies ist in der Praxis eine relativ gunstige Form fur die 
Felder 20. Auch andere Formen der eingesaumten, d h. 
an alien Seiten begrenzten Felder 20 sind durchaus im 
Rahrnen der vorliegenden Erfindung denkban Mit der 
besonderen Ausbildung nach den Hg. 2 und 4 werden 
die Rippenteile 22, die sich im Anlagenbereich 18 des 
Kopfteils 12 befinden, und welche sich vorzugsweise in 
radialer Richtung erstrecken t in Richtung radial nach 
auBen breiter. Sie gehen stufenlos ohne Unterbrechung 
in die Umfangsflache 30 des Kopfteiles fiber. Im vorlie- 
genden Beispiel sind acht Rippen 22 vorhanden, wobei 
die Anzahl der Rippen vorzugsweise zwischen sechs 
und acht liegt 

Aus den Fig, 1 und 3 ist ersichtlich, daS die umfangs- 
maBig geschlossenen Felder 20 ihre groBte Tiefe (in 
Axiatrichtung 35 des Elementes 10 gemessen) benach- 
bart zum Schaftteil 16 haben. Obwohl die Umfangsfla- 
che 30 und die schaftseitigen Flachen der Rippen 22 
vornehmlich zur Aniageflache gehoren, kdmien durch 
gezielte Verformung des entsprechenden Blechteils in 
die geschlossenen Felder hinein auch die Bodenflachen 
dieser geschlossenen Felder ais Aniageflache ausge- 
niitzt werden, Auf alle F2lle gelingt es mit dem erfin- 
dungsgemaBen Element, eine f lachenmaBig groBe Ania- 
geflache zu schaffen, so daB das Element auch bei wei- 
chen Blechteilen eingesetzt werden kann, ohne dafi man 
f Orchten rauB, daB eine kritische Flachenpressung resul- 
tiert Besonders gtinstig ist es, wenn die Bodenflachen 



der geschlossenen Felder zumindest im wesentlichen 
auf einer Kegelmantelflache mit einem eingeschlosse- 
nen Winkel von vorzugsweise 130 bis 140° Eiegen* Die- 
ser Kegelwinke! ist mit dem Bezugszeichen a in Fig. 3 
5 angedeutet 

Den Fig* 1 und 3 ist weiterhln zu entnehmen, daB das 
Element eine Zentriervertiefung 34 aufweist, die beim 
Einsetzen des Elementes eine qualitativ hochwertige 
FUhrung desselben sicherstellt Das Element weist au- 

io Berdem eine kegelformige Einfiihrspitze 36 auf, die 
nicht nur bei der Anbringung des spateren, am Element 
zu befestigenden Gegenstands, sondern auch bei der 
Fuhrung des Elementes im Setzkopf w^hrend des Ein- 
setzens in das entsprechende Blechteil von Nutzen ist. 

is Das Einsetzverfahren ist schematisch in den Fig* 5 
und 6 dargestellt 

Die Fig. 5 zeigt mit 38 einen Setzkopf eines Fuge- 
werkzeuges 40 mit einem Press- und Fugestempel 42 
der m Heilrichtung 43 bewegbar ist 

20 Mit Bezugnahme auf die Fig, 5 zeigt der Pfeil 432 die 
Zufuhrrichtung des Elementes 10 im Setzkopf. Die Eie- 
mente 10 werden vereinzelt dem Setzkopf 38 zuge- 
schickt Das in Fig* 5 gezeigte Element gelangt unter 
Schwerkraft, ggf. auch unter Einwirkung von PreSluft 

25 oder des PreB- und Fugestempels 42 durch die Bohrung 
44 des Setzkopf es hindurch, bis das zu Fuhrungszwek- 
ken teilspharisch gerundete Kopfteil 12 des Elementes 
in Anlage an eine mittels einer Feder 46 vorgespannten 
Kugel 48 gelangt. In der Praxis sind vorzugsweise drei 

30 solche mit Federn vorgespannte Kugeln vorgesehen, die 
in Abstanden von 120° um die Langsachse 50 des Setz- 
kopfes 38 herum angeordnet sind Im Stadium der Fig. 5 
ist das vorgelochte Blechteil 52, in welches das Element 
10 einzusetzen ist, bereits zwischen dem Setzkopf 38 

35 und einer Nietmatrize 54 eines Werkzeugunterteils 56 
festgehalteru Das mit einem Gewinde 14 versehene 
Schaftteil 16 des Elementes ist bereits zum Teil durch 
das vorgefertlgte Loch 58 im Blechteil 52 und durch eine 
hiermit koaxial ausgerichtete zyiinderformige Zentrier- 

40 Gffnung 60 der Nietmatrize 54 gelangt Die Nietmatrize 
54 selbst ist auswechselbar innerhaib einer Bohrung 57 
des zum Fugewerkzeug gehdrenden Werkzeugunter- 
teils 56 angeordnet und iiber einer Platte 59 auf einer 
unteren PreBplatte 61 abgestutzt 

45 Im spateren Stadium des Ekisetzverfahrens bewegt 
sich der im Setzkopf 38 vorgesehenen PreB-Fugestem- 
pel 62 weiter nach unten und drtickt das Kopfteil 12 des 
Elementes an den drei gefederten Kugein 48 vorbei. 
Wahrend dieser Bewegung wird der umlaufende, ko- 

so axial zum Loch 58 bzw. zur Achse 50 angeordnete Kro- 
nenbereich 64 der Nietmatrize 54 in das Material des 
Blechteils hineingepreSt und dies fuhrt dazu, daS das 
Material des Blechteiles emerseits in die geschlossenen 
Felder 20 und andererseits in die Vertiefung 28 hinein- 

55 flleSt und somit eine sichere vernietete Verbindung zwi- 
schen dem Element 10 und dem Blechteil 52 erzeugt, die 
dann gemeinsam ein Zusammenbauteii bliden. 

Besonders gtinstig ist es, wenn die Nietmatrize 54 im 
Kronenbereich 64 die Gestaltung aufweist, die aus der 

eo Fig- 7 ersichtlich ist D. h. dieser Kronenbereich der 
Nietmatrize weist zu Erzeugung der plastischen Verfor- 
mung des Biechteilwerkstoff es eine umlaufende, welien- 
forrnige, sich in Axialrichtung erstreckende Berge 72 
und TSler 74 aufweisende Stirnflache auf. Bei der An- 

65 wendung dieser Nietmatrize dienen die erhabenen 
Bergkuppen 72 dazu, das Material des Blechteiles in die 
konkaven Felder 20 in der Unterseite des Kopfteils 12 
des Elementes 10 hineinzutreiben, und die Taler 74 konv 



DE 195 35 537 Al 



10 



men zur Anlage am Blechteil in Beretchen, wo die sich 
radial nach auBen erstreckenden Teile dcr Rippen 22 
vorliegen, so daB eine ausgepragte Verdiinnung des 
Blechteils in Bereich der Rippen erfmdungsgemaB nicht 

eintritt 5 

Aufgrund der Verklemmung des Blechmatenals zwi- 
schen der Nietmatrize und der Unterseite des Kopftei- 
les 12 des Elementes 10 wird das Blechmateriai auch 
gezwungen, in die Vertiefung 28 hineinzuflieBen, so daB 
die gewttnschte formschlussige Verbindung eintritt Ei- io 
ne besondere MaBnahme, das Element 10 winkelmaBtg 
zu den Bergen und Talern der Nietmatrize auszurichten, 
ist in der Praxis nicht notwendig, da aus energetischen 
Oberlegungen das Element 10 sich so zu drehen ver- 
sucht, daB die Potentialenergie ein Minimum ist, und so 15 
eine Stellung einnimmt, in der die Berge 72 der Nietma- 
trize 54 mit den konkaven Feldern 20 ausgerichtet sind. 
D, hu die notwendige Ausrichtung erfolgt uber eine 
ieichte automatische Verdrehung des Elementes wah- 
rend des Setzvorganges. m 20 

Aufgrund der Ausbildung der Nietmatrize bildet sich 
im Blechteil, wie in den Fig. 8 und 9 gezeigt, auf der dem 
Kopfteil 12 des Elementes 10 abgewandten Seite eine 
sich zumindest im wesentlichen koaxial zur Langsachse 
35 des Elementes 10 erstreckende und ggf. unterbroche- 25 
ne Rille so aus, wie am besten aus der Fig* 9 ersichttich 
ist. Diese Rille weist, vor allern dann, wenn eine Nietma- 
trize mit der Form der Fig. 7 verwendet wird, eine wet- 
lenfdrmige Bodenflache auf, wobei allerdings die Kup- 
pen der wellenfbrmigen Bodenflache nicht aber die Un- 30 
terseite 7 des Blechteils hinausragen sollten, urn einen 
sauberen Sttz des am Blechteil zu bef estigenden Gegen- 
standes zu gewahrieisten. Eine Ausnahme hierzu kommt 
dann vor, wenn der Gegenstand eine elektrische Klem- 
me ist In diesem Falle konnen die Kuppenbereiche der 35 
wellenf6rmigen Bodenflache uber die Unterseite des 
Blechteils hinausragen, urn ffir eine hShere Flachenpres- 
sung an der Klemme, d. h. fur eine bessere elektrischen 
Kontaktgabe zu sorgen, 

Das Element der Erfindung kann aber auch anders 40 
ausgebildet werden ais in Form eines Gewtndebolzens, 
bspw, kame ein Element 10 in Form eines Lagerzapfens 
in Frage* D.h. das Gewinde wird mit erner zylindrischen 
Lagerflache ersetzt oder erganzt. 

Die so beschriebenen Merkmale des Kopfteils und 45 
der Vernietung des Kopfteils mit dem Blechteil gelten 
uneingeschrankt auch fiir das Bolzenelement das in Be- 
zug auf die nachfolgenden Fig, 10 bis 15 jetzt naher 
erlautert wird. Aus diesem Grunde werden Bestandteile 
der Zeichnungen der Fig, 10 bis 15 welche auch in den 50 
Fig* 1 bis 9 zu finden sind, mit den gleichen Bezugszei- 
chen versehen und es wird auf eine zusatzliche BeschreU 
bung der mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeich- 
neten Teile bzw. Funktionen weitestgehend verzichtet, 
da die bisherige Beschreibung auch far die Fig* 10 bis 15 55 
gilt Es werden lediglich Unterschiede detailliert be- 
schrieben, Im wesentlichen ltegen drei Hauptunterschie- 
de vor. Es handelt sich hier im wesentlichen urn folgende 
Unterschiede: 

60 

a) die Ausbildung des dem Kopfteil 12 abgewand- 
ten Endes 100 des Bolzenelernentes 10, 

b) das Durchstanzen des Blechteils mittels dieses 
Endes 100, 

c) die Ausbildung eines Kragens urn das Stanzloch es 
herum, welche durch eine etwas abgeanderte Form 
der Matrize erzielt wird 



Aus der Fig* 10 ist ersichtlich, daB das dem Kopfteil 12 
abgewandten Ende 100 des Bolzenelernentes 10 eine 
sogenannte Ka-Forrn gemaB DIN 78 aufweist Das 
heiBt, daB das Ende 100 einen zapfenfftrmigen Vor- 
sprung 101 darstellt mit einem AuSendurchmesser, wel- 
cher etwas kleiner ist ais der Kerndurchmesser des Ge- 
windes 14 und aber einen kegelstumpfformigen Ab- 
schnitt 102, in das Gewinde 14 ubergeht, wobei der Ko- 
nuswinkei des konusstumpffdrmigen Abschnittes des 
sich in Richtung des Gewindes 14 divergiert 90* betragt 

Am Umfang des zapfenformigen Vorsprunges 101 
befinden sich mehrere keilformig ausgebildete, parallel 
zur Langsachse angeordneten Nuten 106 deren Tief e (in 
radialer Richtung gemessen) sich von der Stirnflache 
104 des Schaftteils 16 kontinuleriich abnimmt und am 
Anfang des konusformigen Abschnittes 102 auf Null 
zugeht 

Diese besondere Ausbildung des Endes eines Bolzen- 
elernentes ist zwar fur sich bekannt, wird aber Oblicher- 
weise zu einem ganz anderen Zweck verwendet, nam- 
lich um die Anbringung einer Mutter insbesondere bei 
automatischen Schraubeinrichtungen zu ermoglichen. 
Die Anzahl der keilfdrmigen Nuten ist fur die vorliegen- 
de Erfindung eher unkritisch, es 1st aber besonders vor- 
teilhaft, wenn eine ungerade Zahl von solchen Nuten 
106, bspw. f tinf solche Nuten vorgesehen ist bzw. sind. 

]ede Nut ist im Querschnitt V-formig, wobei die eine 
Seitenflache der Nut beispielsweise die Seitenflache 108 
in Fig* 10 in einer radiaien Ebene liegt wahrend die an- 
dere Flache mit der radiaien Flache 108 einen Winkel 
bitdet 

Obwohl die Ausbildung gemaB Fig. 10 eine bevor- 
zugte Ausbildung darstellt, kommen auch andere Aus- 
bildungen in Frage. Beispielsweise kdnnten die Nuten 
106 gemaB Fig. 10 ais Rippen ausgebildet werden, wo- 
bei diese Rippen tnnerhalb eines mit der Langsachse 50 
des Bolzenelernentes koaxialen Kreises ltegen sollen 
wobei der Kreisdurchmesser kleiner ais der Kerndurch- 
messer des Gewindes 14 setn soil. 

Die Stirnflache 104 kann auch leicht konkav oder 
konvex oder eventuell ais Spitze ausgebildet werden. 
Letzteres ist jedoch deshalb nicht besonders bevorzugt, 
weil sich Probleme ergeben, wenn das Bolzenelement 
nicht absoiut senkrecht zum Blechteil gefUhrt wird. Tritt 
nur eine Ieichte Verkantung des Bolzenelernentes im 
Setzkopf auf, beispielsweise wenn dieser etwas ver- 
schiissen ist, so wurde sich ein ais Spitze ausgebildetes 
Ende des Bolzenelernentes in das Blechteil hineindrttk- 
ken. Eine Korrektur der Schraglage des Bolzenelernen- 
tes w^re dann nicht mehr moglich, d. It die Verwendung 
eines Bolzenelernentes mit spitzem Ende ist nur be- 
schrankt prozeSf ahig. 

Die Instaliationsablaufe bei Anbringen des Bolzenele- 
rnentes 10 an ein Blechteil werden nunmehr anhand der 
Fig, 12 bis 15 naher erlautert, wobei die Fig. 1 1 das ferti- 
ge Zusammenbauteii bestehend aus dem Bolzenelement 
10 und dem Blechteil 52 zeigt 

Die Fig. 12 zeigt das Bolzenelement 10 im Setzkopf 
38, und zwar wahrend eines Arbeitshubes einer nicht 
gezeigten Presse, in welcher der Setzkopf 38 und die 
Nietmatrize 54 vorgesehen sind, Der Setzkopf 38 ist 
namlich an einem oberen Werkzeug (nicht gezeigt) oder 
an einer Zwischenplatte (nicht gezeigt) der Presse befe- 
stigt und soweit nach unten gefahren, daB das Blechteil 
52 zwischen dem Stirnende des Setzkopf es 38 und dem 
gegeniiberliegenden Stirnende der Matrize 54 einge- 
klemmt ist Man sieht, daB die ringformige Erhebung 64 
an dem Stirnende der Matrize 54, welche emsprechend 
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der Fig- 7 ausgebildet werden kann, eine ieicht nach 
oben gerichtete Ausbeulung des Blechteils 52 verur- 
sacht hat Beim weiteren SchlieSen der Presse wahrend 
des Arbeitshubes wird der Stempel 42 weiter nach un- 
ten bewegt, w&hrend das schraffiert gezeichnete Teil 
des Setzkopfes gegenuber dem oberen Werkzeug der 
Presse bzw. der Zwischenplatte derselben federnd zu- 
ruekweicht in der Fig, 12 hat sich der Stempel 42 soweit 
nach unten bewegt, daB die Stimflache 104 des Bolzen- 
elementes am Blechteil 52 anliegt. Aus der Fig. 12 sieht 
man deutlich, daB der AuBendurchmesser des zapfen- 
fSrmigen Endes 101 des Bolzenelementes bedeutend 
kletner ist als der Innendurchmesser der Ringausneh- 
mung 1 12 am Stlmende der Matrize, 

Das hei&t, daB der als Schneidabsatz wirkende zap- 
fenformige Vorsprung 101 am Ende 100 des Bolzeneie- 
mentes das Blechteil 52 beriihrt, welches zwischen dem 
Schneidabsatz und der darunter koaxlal zur miltleren 
LangsachseSO des Bolzenelementes ausgerichteten Ma- 
trize 54 liegt 

Die Ringausnehmung 112 der Matrize geht uber eine 
Ringschulter in Form einer gerundeten Formkante 113 
in einen Abschnitt 114 mit einem Durchmesser Qber,der 
kleiner ist als der Innendurchmesser der ringformigen 
Ausnehmung 112, jedoch circa 0,1 mm groBer ist als der 
GewindeauBendurchmesser des Bolzenelementes 10. 

Die Matrize 54 ist in der bekannten Weise in einem 
Stanz-AJmformwerkzeug gehaltenund befestigt 

In der Fig. 13 hat das Bolzenelement unter dem Ein- 
fiuB der Kraft F resultierend aus der Hubbewegung 
eines Werkzeugoberteiis der Presse einen Butzen 116 
aus dem Blechteil 52 geschnitten und dabei eine rohrfdr- 
mige und in Richtung des Matrizenfreiraumes 118 ge- 
richtete Umformung 120 am Blechfonnteil 52 erzeugt 
Man merkt aus der Zeichnung, dafl die Seitenkanten des 
Butzens 116 rauh sind r wobei dies auch fur die nach 
unten gerichtete Stimflache 122 des ringf5rmigen Kra- 
gens 120, d h. der Umformung gilt 

Was man in der Zeichnung jedoch nicht sieht, ist, daB 
die keilfdrmigen Nuten, Kerben, Einschnitte oder Risse 
im Blechteil erzeugt haben, die besonders vorteilhaft 
sind, weil sie unter der Einwirkung des kegelstumpffor- 
migen Abschniues 102 weiter einreiBen und die Krafte 
herabsetzen, die zur Umformung des Blechteils im Be- 
reich des Kragens erforderlich sind. 

Die Kraft, welche erforderlich ist, urn das Bolzeneie- 
ment durch den Kragen hindurch zu stoBen, wird dem- 
entsprechend auch herabgesetzt, wobei dies auch fur 
das weitere Stadium des Einsetzverfahrens nach Fig, 14 
gilt, wo der Kragen durch das Gewindeteil weiter aus- 
geweitet worden ist Auf diese Weise 1st die auf das 
Gewinde einwirkende Kraft herabgesetzt, so daB eine 
Beschadigung des Gewindes nicht zu bef urchten ist. 

Nach der Zeichnung der Fig. 14 ist das Bolzenele- 
ment infolge der abwartsgerichteten Bewegung des 
Werkzeugoberteiis (Nietstempeis 42), welcher eine ems 
sprechende Bewegung des Stempeis 42 verursacht n die 
eine Ftihrung bOdende Bohrung 124 der Matrize einge- 
taucht. Dabei hat es den rohrforrnigen Abschnitt gemaB 
Fig* 13 weiter aufgeweitet und weitgehend formschius- 
sig in die Ringausnehmung 1 12 der Matrize eingeformt 

Diese Einformung des Blechteilwerkstoffes erfolgt im 
wesentiichen Qber die ersten beiden Gewindegange des 
Bolzenelementes, Diese Gewindegange konnen nach 
bekannten Vergutungsverfahren in der Harte (Festig- 
keit) deutlich hoher ausgefuhrt werden als die nachfol- 
genden Gewindegange, die einer bestimmten Festig- 
keitskiasse, zum Beispiei 8,8, zugeordnet sincl Durch die 



erhohte Festigkeit wird eine Beschadigung dieser Ge- 
windegange vermieden. Die Hartung der ersten Gewin- 
degange eines Bolzenelementes ist in der Technik an 
sich bekannt, und zwar vor allem fur selbstschneidende 
5 Schrauben* Diese erhdhte Festigkeit iaBt sich also mit 
an sich bekannten Mitteln erreichen. 

Der Stanzbutzen 116 fallt in der Zeichnung der 
Fig. 14 durch den Freiraum 113 der Matrize 54 hindurch 
und kann in an sich bekannter Weise entsorgt werden. 

io Im Stadium der Fig. 15 durchlauft das Werkzeug der 
Presse den unteren Totpunkt Aus dem Zusammenwir- 
ken der Matrize 54 und der Unterkopfausbildung des 
BoLzenelementes 10 erfolgt, wie bisher anhand der 
Fig* 1 bis 9 beschrieben, eine formschhlssige Verriege- 

is lung von BlechteDmateriaJ und Kopfteil 12 des Bolzen- 
elementes 10, wobei diese Yernietung oder Verriege- 
lung in der Tendenz festigkeitsmaBig boherfest ausge- 
bildet ist als bei dem bekannten Zusammenbautei! nach 
der fruheren deutschen Patentanmeldung P 44 10 475,8 

20 aus vorgelochtem Blechteil und Bolzenelement Der 
Grund hierfur 1st, daB bei der vorliegenden Erfindung 
der Kragen Materia! im kritischen Bereich zur Verftt- 
gung stellt, das bei der beim SchlieBen der Presse eintre- 
tenden Verformung noch vollkommener in die Ringver- 

25 tiefung und geschlossenen Felder des Bolzenelementes 
hineingedruckt wird, wodurch eine hdhere permanente 
Spannung in diesem Bereich erreicht werden kann, was 
der Festigkeit der Verbindung zugute kommt. 
Nach der Offnung der Presse und der Herausnahme 

3 o des Blechteiles mit dem hiermit vernieteten Bolzenele- 
ment ergibt sich das Zusammenbauteil nach der Fig, 1 L 
Besonders gunstig ist es wenn der Setzkopf bzw* das 
Verfahren nach der deutschen Patentanmeldung P 
44 29 737.8 fur das Elnsetzen der Bofzenelemente nach 

35 der vorliegenden Anmeldung zu Anwendung gelangt 

Patentanspruche 
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L Verfahren zum Einsetzen eines ein Kopfteil (12) 
und ein Schaftteil(16) aufweisenden Bolzenelemen- 
tes (10) in ein Blechteil (52) bzw. in em anderes aus 
verformbarem Materia! bestehendes plattenfdrrni- 
ges Bauteil, wobei das Bolzenelement mit seinem 
dem Kopfteil (12) abgewandten Ende voran mittels 
eines Setzkopfes (38) durch das Blechteil (52) hin- 
durchgefuhrt und durch die Zusammenarbeit des 
Setzkopfes (38) mit einer auf der dem Setzkopf (38) 
abgewandten Seite des Blechteils (52) angeordne- 
ten Matrize (54) im Bereich seines Kopfteils mit 
dem Blechteil vernietet wird, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB das Blechteil (52) durch das vom 
Kopfteil (12) abgewandte Ende (100) des Schaf tteils 
(16) unter der Einwirkung des Setzkopfes (38) f ge- 
gebenenfalls in Zusammenarbeit mit der Matrize 
(54X durchstoBen wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim DurchstoBen des Blechteils (52) 
ein Butzen (1 16) gebildet wird 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das im Blechteil (52) durch den her- 
ausgestoBenen Butzen (116) gebildete Loch durch 
das HindurchstoBen des am Schaftteil (16) des Bol- 
zenelementes ausgebildeten Gewindes (14) vor- 
zugsweise bei gleichzeitiger Ausbiidung eines sich 
urn das Loch herum und auf der Matrizenseite be- 
Hndenden Kragens (120) aufgeweitet wird 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das dem Kopfteil (12) 
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abgewandte Ende (100) des Schaftteils (16) dazu 
verwendet wird, nicht nur den Butzen(116) aus dem 
Blechteil (52) herauszustoBen, sondern auch minde- 
stens eine und vorzugsweise mehrere, insbesondere 
eine ungerade Zahl von Kerben oder zumindest im $ 
wesentlichen radial gerichteten Einschnitten oder 
Rrssen im Lochrand zu erzeugen. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB em Boizenelement (10) verwen- 
det wird, welches an seinem dem Kopfteil (12) ab- to 
gewandten Ende (100) einen zapfenartigen Vor- 
sprung (101) aufweist mit einern Durchmesser, der 
etwas kleiner ist als der Kerbendurchtnesser des 
Gewindes, wobei vorzugsweise eine Schneidwir- 
kung ausubende Merkmale (106) am Zapfen vorge- is 
sehen sind, beispielsweise dadurch, daB das Ende 
des Bolzeneiementes eine sogenannte Ka-Form 
nach DIN 78 aufweist 

6. Ein durch Nieten in ein Blechteil (52) etnsetzba- 
res Boizenelement (10) bestehend aus einem 20 
Schaftteil (16) und einem einstiickig dazu ange- 
formten Kopfteil (12), insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem der Ansprttche 1 
bis 5, wobei die Nietverbindung mit dem Blechteil 
im Bereich des Kopfteils (12) erfolgt und bei An- 25 
wendung des Bolzeneiementes das vorzugsweise 
mit einem Gewinde ausgestattete Schaftteil (16) 
durch das Blechteil hindurchzufuhren ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schaftteil (16) an seinem 
dem Kopfteil (12) abgewandten Ende zum Durch- 30 
stanzen des Blechteils ausgebildet ist, 

7. Boizenelement nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das dem Kopfteil (12) abgewand- 
te Ende (100) des Schaftteils (16) einen zapfenfor- 
migen Vorsprung (101) aufweist, dessen AuBen- 35 
durchmesser etwas kleiner ist als der Kerndurch- 
messer des vorzugsweise rnit Gewinde vorgesehe- 
nen Schaftteils. 

8. Boizenelement nach Anspruch 7 t dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der zapfenartige Vorsprung 40 

(101) uber einen konusstumpffOrmigen Abschnitt 

(102) , vorzugsweise mit einem Konuswinkel von 
etwa 90° in das Gewinde ubergeht. 

9. Boizenelement nach Anspruch 7 oder Anspruch 

8, dadurch gekennzeichnet, daS der zapfenformige 45 
Vorsprung (101) mindestens eine, vorzugsweise 
mehrere und insbesondere eine ungerade Zahl von 
Schneidmerkmalen (106) aufweist, welche beim 
Durchstanzen des Blechteils die Lochumrandung 
an jeweiligen Stellen leicht kerben oder einreiBen. 50 

10. Boizenelement nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Schneidmerkmale (106) durch 
sich in Langsnchtung des Vorsprungs (101) erstrek- 
kende Nuten gebildet sind, welche insbesondere im 
Querschnitt V-fdrmig sind, und deren Tiefe in 55 
axialer Richtung des Schaftteils in Richtung zum 
Gewinde bin abnimmt und vorzugsweise vor dem 
Gewinde gegen Null geht, wobei die eine Seiten- 
wand (108) jeder V~formigen Nut vorzugsweise in 
einer radialen Ebene Uegt eo 

1 1. Boizenelement nach Anspruch 9 oder Anspruch 
g, dadurch gekennzeichnet, daB der zapfenartige 
Vorsprung eine sogenannte Ka-Form nach DIN 78 
ist 

12. Boizenelement nach Anspruch 9, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB die Schneidmerkmale durch sich 

in Langsrichtung des zapfenartigen Vorsprungs an 
ihm ausgebildete Rippen gebildet sind, wobei die 
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Rippen vorzugsweise innerhalb eines zum Gewin- 
de koaxialen Kreises liegen, dessen Durchmesser 
kleiner ist als der Kerndurchmesser des Gewindes. 

13. Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das dem 
Kopfteil (12) abgewandten Stirnende (104) des 
Schaftteils zumlndest im wesentlichen eine zur 
mittleren Langsachse des Bolzeneiementes senk- 
rechte Flache ist, die gegebenenfalls leicht konkav 
oder konvex sein kann. 

14, Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
die ersten Gewindegange des Gewindes (14) in der 
Harte deutlich h5her ausgefuhrt sind als die nach- 
folgenden Gewindegange, 

15* Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche* dadurch gekennzeichnet, daB das Kopf- 
teil (12) des Bolzeneiementes entsprechend der 
deutschen Patentanmeldung P 44 10 475,8 ausge- 
bildet ist, und insbesondere dadurch, daB das Ele- 
ment (10) an seiner als Anlageflache (18) dienenden 
Unterseite konkave, umfangsmaBig geschlossene 
Felder (20) aufweist, welche teilweise durch sich 
vom Schaftteil (16) nach auBen wegerstreckende 
Rippen (22) begrenzt sind, wobei die schaftseitigen 
Enden (24) der Rippen (22) sich erhaben am Schaft- 
teil (16) entlang erstrecken und an den dem Kopf- 
teil (12) abgewandten Enden (26) in mindestens eine 
sich spiralformig urn das Schaftteil herum angeord- 
nete Vertief ung (28) ubergehen, 

16. Boizenelement nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Schaftteil (16) des Elements 
im Bereich der erhabenen Rippen (28) im Vergleich 
zum vom Kopfteil (12) abgewandten Schaftteil (16) 
einen grftBeren Durchmesser aufweist, wobei die 
mindestens eine Vertiefung (28) sich in diesem Be- 
reich des groBeren Durehmessers befindet, 

17. Boizenelement nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die umfangsmaBig ge- 
schlossenen Felder (20) benachbart zum Schaftteil 
(16) ihre groBte Tiefe haben, 

18. Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
die flachenmaBigen Anteile der Felder (20) im Ver- 
gleich zu der Anlageflache (18) des Kopfteils so 
gewahlt sind, daB sie unter Be rucks ichtigung der 
Materialpaarung eine optimale Verdrehsicherung 
und unkritische Fiachenpressung ergeben. 

19. Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossenen Felder (20) an ihrer radial auSe- 
ren Begrenzung durch eine Umfangsflache (30) des 
Kopfteils (12) begrenzt sind 

20. Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rippenteile (22), die sich im Anlagenbereich (18) 
des Kopfteils (12) befinden und vorzugsweise in 
radialer Richtung erstrecken, radial nach auBen 
breiter werden und ohne Unterbrechung in eine 
Umfangsflache (20) des Anlagenbereiches (18) des 
Kopfteils (12) ubergehen. 

2h Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Ansprache 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Anzahl der Rippen (22) vorzugsweise zwischen 
6 und 8 iiegt 

22. Boizenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossenen Felder (22) in Draufsicht zumin- 
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dest im wesentHchen quadratisch sind, 
23, Bolzenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bodenflachen der geschlossenen Felder (20) zu- 
mindest im wesentHchen auf einer Kegelmantelfla- 5 
che mit einem eingeschlossenen Winkel (2) von 
vorzugswetse 130° bis 140° Itegen, 
24* Bolzenelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
die der Anlageflache (18) abgewandte Seite des 10 
Kopfteiis {12) erne zur Langsachse des Elements 
koaxiale Zentriervertiefung (34) aufweist 

25, Bolzenelement nach einem der Anspruche 15 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB das Element 
(10) em Gewinde (14) aufweist, wobei die minde- 15 
stens eine spiralformige Verttefung (28) durch eine 
GewinderiUe gebildet ist 

26. Bolzenelement nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 6 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB es 
ein Funktionsteil ist, beispielsweise em Lagerzap- 2 o 
fen. 

27. Nietmatrize, insbesondere zur Anwendung mit 
einem Bolzenelement nach einem der vorherge- 
henden Anspruche 6 bis 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie zur Erzeugung der plastischen Verfor- 25 
mung des Blechteilwerkstoffes entweder eine um- 
laufende, wellenffcrmige, sich in Axialrichtung er* 
streckende Berge (72) und Taler (74) aufweisende 
Stirnfiache (64) oder an der Stirnflache eine dach- 
formige Ringwand hat, wobei die Stirnflache eine 30 
mittlere Ringausnehmung aufweist, mit einem 
Durchmesser groBer als der AuBendurchmesser 
des Gewindes, welche uber eine Ringschulter in 
Form einer gerundeten Formkante in einen kleine- 
ren Durchmesser ubergeht, der geringfugig groBer 35 
ist als der AuBendurchmesser des Ge windes* 

28, Zusammenbauteil bestehend aus einem Blech- 
telE (52) und einem Bolzenelement (10) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche 6 bis 26, wobei das 
Metail des Blechteils (52) zumindest teilweise in die 40 
geschbssenen Felder (20) und in die mindestens 
eine Vertiefung (28) plastisch eingeformt ist 

29, Zusammenbauteil nach Anspruch 28, dadurch 
gekennzeichnet daB das Blechteil (52) an der der 
Anlageflache (18) des Kopfteils (12) abgewandten 45 
Seite eine sich zumindest im wesentHchen koaxial 
zur Langsachse des Elements erstreckende und ge* 
gebenenfalis unterbrochene Rille (80) aufweist 

30. Zusammenbauteil nach Anspruch 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rille (80) eine wellenformi- 50 
ge Bodenflache (81) aufweist 

3L Zusammenbauteil nach Anspruch 28, 29 oder 31, 
dadurch gekennzeichnet daB zwischen den Rillen- 
abschnitten einer unterbrochenen Rille (80) liber 
die Ebene des Blechteils (52) erhabene Bereiche zur 55 
elektrischen Kontakigabe vorgesehen sind. 
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